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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein ein Verfahrenzum Ver-
binden von beschichteten Geweben, gemalk dem Ober-
begriff des Anspruchs 1.

[0002] Gewebe aus monoaxial verstreckten Kunst-
stoffbandchen haben in der Verpackungsindustrie viel-
fache Anwendungen gefunden, beispielsweise zur Her-
stellung von Verpackungssacken. Solche Verpackungs-
sacke, die als Kastensacke ausgeformt sind, sind z.B.
aus dem Dokument WO 95/30598 A1 bekannt. Das Ge-
webe besteht dabei aus monoaxial verstreckten Poly-
merbandchen, im speziellen Polyolefin-, vorzugsweise
Polypropylenbandchen, wobei das Gewebe an einer
oder beiden Oberflachen mit einem thermoplastischen
Kunststoff, insbesondere Polyolefin, beschichtet sein
kann. Das Gewebe ist entweder ein auf einer Rundweb-
maschine hergestelltes schlauchartiges Rundgewebe
oder ein mittels einer Langsschweil3- oder -klebenaht zu
einem Schlauch verbundenes Flachgewebe.

[0003] Unter Verwendung des oben beschriebenen
Gewebes aus monoaxial verstreckten Kunststoffband-
chen als Sackkorper wird gemaR der WO 95/30598 A1
ein Sack hergestellt, indem mindestens ein Ende des
Sackkorpers durch Falten der Gewebeenden zu einer
rechteckigen Bodenflache ausgeformtwird, die iber eine
Zwischenschicht aus thermoplastischem Kunststoffma-
terial, insbesondere Polyolefin bzw. Polypropylenmate-
rial, durch Warmeeinwirkung mit einem Deckblatt aus
Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymerbandchen
verbunden wird, wobei die Warmeeinwirkung so erfolgt,
dass weniger als 30% der Materialdicke der Gewebe-
bandchen der Bodenflache und des Deckblattes infolge
der Warmeeinwirkung desorientierte Polymermolekiile
aufweisen, im Ubrigen Materialbereich die Molekdilorien-
tierung aber vorhanden bleibt. Anstelle eines gesonder-
ten Deckblattes kann auch ein die Bodenflache tberlap-
pender Faltlappen des Sackkdrpergewebes als Deck-
blatt dienen.

[0004] Sécke aus einem solchen Gewebe, bei denen
die obigen Bedingungen zur Verbindung der Bodenfla-
che mit dem Deckblatt eingehalten werden, haben sich
seit mehr als einem Jahrzehnt millionenfach auf der gan-
zen Welt zur Verpackung von Schittgitern jeglicher Art
bewahrt.

[0005] Als kritisch hat sich jedoch herausgestellt, dass
nur bei exakter Einhaltung von Temperatur und Verar-
beitungsgeschwindigkeit Schweillnahte herstellen las-
sen, die allen Festigkeitsanforderungen entsprechen.
[0006] AuRerdem muss beim Verschweillen solcher
Gewebe vermieden werden, die Kunststoffbandchen
Uber deren Kristallit-Schmelzpunkt zu erwarmen. Grund
daflr ist, dass unbeschichtetes oder einschichtig be-
schichtetes Gewebe beim Heizelement- oder Ultra-
schallschweif3en im Nahtbereich die hohe Festigkeit ver-
liert, weil die monoaxiale Orientierung der verstreckten
Bandchen durch die notwendige Schweifltemperatur
rickgéngig gemacht wird.
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[0007] EP 0 769 585 A2 zeigt ein beschichtetes Ge-
webe aus Polymerbandchen, wobei das Gewebe mit ei-
nem Elastomer beschichtet ist, dessen Glasiibergangs-
temperatur Tg < -20°C betragt. Bei den in der EP 0 769
585 A2 gezeigten beschichteten Geweben handelt es
sich um LKW-Abdeckplanen. WO 01/05671 A1 beschaf-
tigt sich mit einem Sack, der zwei Materialbahnen um-
fasst. Am Ende der Materialbahnen werden diese um-
geschlagen und mittels eines Hotmeltklebers auf eine
Seite der Materialbahn geklebt. DE 20 27 060 beschaftigt
sich mitbeschichtetem Gewebe zur Herstellung von Sak-
ken. Die Verbindung solcher Gewebe wird in der DE 20
27 060 nicht offenbhart.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde ein Verfahren zum Verbinden von beschichte-
ten Geweben aus monoaxial verstreckten Kunststoff-
bandchen bereit zu stellen.

[0009] Die Erfindung l6st die Aufgabe durch Bereitstel-
len eines Verfahrens mit den kennzeichnenden Merkma-
len des Anspruchs 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen dargelegt.
[0010] Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymer-
bandchen, insbesondere Polyolefin-, oder Polyester-
bandchen, vorzugsweise Polypropylen-, oder Polyethy-
lenterephthalatbandchen mit einer Siegelschicht aus ei-
nem thermoplastischen Kunststoff beschichtet, dessen
Schmelzpunkt unter dem Kiristallit-Schmelzpunkt des
Gewebebandchen-Materials liegt, eignet sich hervorra-
gend zum VerschweilRen, wobei die Warmeeinwirkung
nicht von der Seite der Siegelschicht erfolgen muss, son-
dern Wéarme durch das Gewebe aus monoaxial ver-
streckten Polymerbandchen hindurch in die Siegel-
schichteingebrachtwerden kann, mitder MaRgabe, dass
das Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymerband-
chen nicht Uber den Kristallit-Schmelzpunkt des Gewe-
bebadndchen-Materials erwarmt wird. Die erzeugten
Schweillnahte weisen eine hohe Festigkeit auf.

[0011] In dem Dokument WO 95/30598 sind auch be-
schichtete Ausfiihrungsformen des Gewebes sowie ihrer
Verbindung miteinander offenbart. So zeigt Fig. 9 eine
Variante, bei der ein Deckblatt aus einem Bandchenge-
webe und eine Beschichtung aus Polyolefinen, z.B. Po-
lypropylen, mit einem Sacklappen, bestehend aus einem
Bandchengewebe und einer Beschichtung aus demsel-
ben Polyolefinmaterial miteinander verbunden werden
sollen. Dazu werden die einander zugewandten Be-
schichtungsseiten bis in eine Eindringtiefe von 2-40 pum
zur Plastifizierung erwdrmt und zwischen zwei gekiihlten
Walzen durchgezogen, wobei die Schichten 3b, 4b mit-
einander verpresst werden. Das gekilhlte Walzenpaar
sorgt fur die notwendige Abkihlung, damit das Band-
chengewebe keine durch Wéarme verursachte Bescha-
digung erfahrt. Da die Erwdarmung von der Beschich-
tungsseite erfolgt, wird auch hauptsachlich die Beschich-
tung erhitzt, und somit verlieren die Bandchen nur bis in
eine geringe Tiefe die Orientierung ihrer Molekilketten.
Die beschriebene Verschweiflung durch Erhitzen einer
Gewebebeschichtung kann auch dann durchgeftihrt wer-
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den, wenn nur eines der Gewebe beschichtet ist, wie in
Fig. 12 von WO 95/30598 gezeigt. Dabei wird nicht be-
schichtetes Gewebe mit Gewebe, das eine Beschichtung
aufweist, durch WarmeverschweilRung innig verbunden.
[0012] Es istin der WO 95/30598 auch erwahnt, dass
der Beschichtung des Gewebes, die aus thermoplasti-
schem Kunststoff, insbesondere Polyolefinmaterial, be-
steht, ein Copolymer aus Ethylen und Vinylacetat beige-
mischt werden kann, das allgemein als EVA bekannt ist.
Dieses EVA besitzt einen niedrigeren Schmelzpunkt als
Polyethylen. Durch Beigabe von EVA wird die Ver-
schweillbarkeit der Beschichtung merklich verbessert.
Nahere Angaben Uber den Anteil der Zugabe von EVA
sowie Schmelzpunkte finden sich jedoch nicht in diesem
Dokument. Insbesondere ist offensichtlich nicht daran
gedacht, eine solche Menge an EVA zuzugeben, dass
der Schmelzpunkt der Beschichtung unter dem Kristallit-
Schmelzpunkt des Gewebebandchen-Materials liegt,
dennnurin diesem Fall kénnte auch eine Verschweillung
von der Gewebeseite her erfolgen, die in der WO
95/30598 nicht einmal angedacht wird.

[0013] Ein Problem, das sich beim Vorsehen der Sie-
gelschicht auf dem Gewebe aus monoaxial verstreckten
Polymerbandchen gemaR der Erfindung ergibt, ist, dass
diese Siegelschicht meist auf dem Gewebe aus monoa-
xial verstreckten Polymerbandchen sehr schlecht anhaf-
tet. Insbesondere haftet reines Polyethylen, das einen
ausreichend niedrigen Schmelzpunkt aufweist, nicht auf
Bandchen, die aus Polypropylen hergestellt sind. Um flr
die Siegelschichtnicht nur auf dem Markt zwar erhéaltliche
Spezialmaterialien verwenden zu kénnen, die sowohl
ausreichende Haftung am Bandchenmaterial aufweisen,
als auch einen ausreichend niedrigen Schmelzpunkt be-
sitzen, ist in einer Ausfiihrungsform der Erfindung vor-
gesehen, zwischen dem Gewebe aus monoaxial ver-
streckten Polymerbandchen und der Siegelschicht eine
Haftschicht aus einem Polymermaterial mit guter Adha-
sion zu sowohl dem Gewebe als auch der Siegelschicht
anzuordnen. Fur eine verbesserte Handhabbarkeit beim
Verschweilen sollte die Haftschicht vorzugsweise einen
Schmelzpunkt aufweisen, der Uber jenem der Siegel-
schicht liegt.

[0014] Grole Freiheitsgrade bei der Einstellung der
Prozessparameter fiir das Verschweil3en bietet eine wei-
tere Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen be-
schichteten Gewebes, bei der das Gewebebindchen-
Material einen Kristallit-Schmelzpunkt von mehr als
120°C aufweist.

[0015] Bei einer billigen, aber dennoch guten Ausflh-
rungsform des erfindungsgemafien beschichteten Ge-
webes umfasst die Siegelschicht Polyethylen, das einen
niedrigen Schmelzpunkt besitzt. Alternativ dazu ist die
Siegelschicht als eine Spezial-Polymerschicht mit nied-
rigem Schmelzpunkt ausgefiihrt, z.B. aus dem von der
Firma DuPont hergestellten Produkt Surlyn® 1652-E.
Dieses Produkt ist zwar teurer als eine Polyethylen-
schicht, jedoch benétigt es keine Haftschicht, um aufdem
Gewebe aus monoaxial verstreckten Polymerbandchen
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anzuhaften.

[0016] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung umfasst die Haftschicht Polypropylen, das sich
sehr gut mit dem Bandchenmaterial verbindet. Dem Po-
lypropylen kann dabei Polyethylen von bis zu 40 Volums-
%, vorzugsweise von bis zu 20 Volums-% zugegeben
werden.

[0017] Firdie Verarbeitbarkeit und ausreichende Fes-
tigkeit des beschichteten Gewebes hat es sich als glins-
tig erwiesen, wenn die verstreckten Polymerbandchen
eine Dicke zwischen 20 pm und 80 pm aufweisen. Es
ist weiters bevorzugt, dass die Siegelschicht und gege-
benenfalls die Haftschicht jeweils eine Dicke zwischen 5
pm und 60 pm aufweisen.

[0018] Die Erfindung umfasst ein Verfahren zum Ver-
binden von erfindungsgeméafRen beschichteten Gewe-
ben durch einen Schweilvorgang. Dabei werden zwei
beschichtete Gewebe so Ubereinandergelegt, dass die
Siegelschichten einander zugewandtsind. Zumindest ei-
nes der Gewebe wird von der Gewebeseite, d.h. von au-
Ren, auf eine Temperatur unter der Kristallit-Schmelz-
temperatur des Gewebebdndchen-Materials erwarmt,
und zwar fir eine Zeitdauer bis zum Schmelzen der Sie-
gelschichten, die sich beim Schmelzen miteinander ver-
binden. Die Verbindung der geschmolzenen Siegel-
schichten kann unter Druckausuibung erfolgen, die ent-
weder direkt von den Schweiflelementen ausgelibt wird,
oder von separaten Druckerzeugungsmitteln, wie einem
Walzenpaar, das gleichzeitig gekuhlt sein kann. Das Er-
warmen kann dabei mittels eines Ultraschallaktuators er-
folgen, d.h. durch Ultraschallschweien, mittels eines
Heizelements, d.h. durch Heizelementschweilen, mit-
tels eines Infrarotstrahlers, d.h. durch Infrarotschweif3en
oder mittels eines Laserstrahlquelle, d.h. durch Laser-
strahlschweil3en.

[0019] Die Erfindung wird nun anhand nicht einschran-
kender Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen naher erlautert. In den Zeichnungen zei-
gen:

Fig. 1 eine erste Ausfiihrungsform eines beschich-
teten Gewebes im Querschnitt;

Fig. 2 eine zweite Ausfiihrungsform eines beschich-
teten Gewebes im Querschnitt;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines erfin-
dungsgemaflien Schweilverfahrens an zwei be-
schichteten Geweben;

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Heil3luft-
schweillvorgangs an zwei Geweben:

Fig. 5 einen Sack aus beschichtetem Rundgewebe
in der Perspektive; und

Fig. 6 einen Sack aus beschichtetem Flachgewebe
mit LAngsnaht

[0020] In Fig. 1 ist eine erste Ausfiihrungsform eines
beschichteten Gewebes 11 im Querschnitt dargestellt.
Dieses beschichtete Gewebe 11 umfasst ein Gewebe 12
aus monoaxial verstreckten Polymerbandchen 12a, 12b,
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insbesondere Polyolefin- oder Polyesterbandchen, vor-
zugsweise Polypropylen- oder Polyethylenterephthalat-
bandchen. Die beispielhaft dargestellten Polymerband-
chen 12a, 12b bilden Kette und Schuss des Gewebes
12. Das Bandchen-Gewebe 12 ist mit einer Siegelschicht
13 aus einem thermoplastischen Kunststoff beschichtet,
dessen Schmelzpunkt unter dem Kristallit-Schmelzpunkt
des Gewebebandchen-Materials liegt. Beispielsweise
bestehen die Bandchen 12a, 12b aus Polypropylen, das
typischerweise einen Kristallit-Schmelzpunkt Gber
160°C aufweist. Die Siegelschicht 13 umfasst in einer
ersten Variante Polyethylen, dessen Schmelzpunkt bei
ca. 105°C (LD-PE) liegt. Nachteilig an Polyethylen ist,
dass es schlecht an Polypropylen anhaftet. Eine Mog-
lichkeit, diesen Nachteil auszuschalten, ist in der unten
anhand der Fig. 2 beschriebenen zweiten Ausfiihrungs-
form eines beschichteten Gewebes dargelegt. Alternativ
zu Polyethylen als Siegelschicht 13 eignen sich jedoch
auch Spezial-Polymere, die einen niedrigen Schmelz-
punkt aufweisen und gut an Polypropylen haften. Als ge-
eignetes Spezial-Polymer hatsich z.B. das von der Firma
DuPont hergestellte Produkt Surlyn® 1652-E erwiesen.
Sein Schmelzpunkt liegt bei ca. 100°C.

[0021] InFig. 2 ist eine zweite Ausfiihrungsform eines
beschichteten Gewebes 11’ dargestellt, das ebenfalls ein
Gewebe 12 aus monoaxial verstreckten Polymerband-
chen, insbesondere Polyolefin- oder Polyesterband-
chen, vorzugsweise Polypropylen- oder Polyethylente-
rephthalatbdndchen sowie eine Siegelschicht 13 aus ei-
nem thermoplastischen Kunststoff aufweist, dessen
Schmelzpunkt unter dem Kristallit-Schmelzpunkt des
Gewebebandchen-Materials liegt. Die vorliegende Aus-
fuhrungsform des beschichteten Gewebes 11’ unter-
scheidet sich von der obigen ersten Ausflihrungsform
nur dadurch, dass zwischen dem Gewebe 12 aus mo-
noaxial verstreckten Polymerb&ndchen und der Siegel-
schicht 13 zuséatzlich eine Haftschicht 14 aus einem Po-
lymermaterial mit guter Adhdsion zu sowohl dem Gewe-
be 12 als auch der Siegelschicht 13 angeordnet ist. Vor-
zugsweise weist die Haftschicht 14 einen Schmelzpunkt
auf, der Uber jenem der Siegelschicht 13 liegt. Vorzugs-
weise umfasst die Haftschicht 14 Polypropylen, dem Po-
lyethylen von bis zu 40 Volums-%, vorzugsweise von bis
zu 20 Volums-% zugemischt ist.

[0022] Die beschichteten Gewebe 11, 11’ eignen sich
hervorragend zum Verbinden durch Schweil3en, wobei
die erzeugte Schweillverbindung hohe Festigkeit auf-
weist. Sie sind somit besonders gut zur Verwendung bei
der Herstellung von in der WO 95/30598 beschriebenen
Sacken, insbesondere Kastensacken oder Kastenventil-
sacken geeignet. Im Gegensatz zu den in der WO
95/30598 offenbarten Geweben eignen sie sich aber
auch sehr gut fir das Ultraschallschweil’en, Heizele-
mentschweil’en, Infrarotschweilen oder Laserstrahl-
schweilen. Mittels einem dieser SchweiRverfahren kann
beispielsweise ein Flachgewebe in Langsrichtung zu ei-
nem Rundgewebe verbunden werden. Ein anderer An-
wendungsbereich der beschichteten Gewebe ist das
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Form, Fill and Seal (FFS) Verfahren.

[0023] Anhand der Fig. 3 wird nun schematisch das
Miteinander-Verschweil’en von zwei der in Fig. 2 darge-
stellten beschichteten Geweben 11’ dargestellt. Zu-
nachst werden die beiden beschichteten Gewebe 11’,
11’ so Ubereinandergelegt, dass ihre Siegelschichten 13,
13 einander zugewandt sind. Dann wird zumindest eines
der beschichteten Gewebe 11’, 11’ von der Seite des
Gewebes 12 aus monoaxial verstreckten Polymerband-
chen, d.h. von aulRen, unter Verwendung zumindest ei-
nes Schweillelements 15, 16 auf eine Temperatur (Pfeil
T), die unter der Kristallit-Schmelztemperatur des Gewe-
bebadndchen-Materials liegt, erwdrmt. Die Warmeein-
bringung erfolgt so lange, bis die Siegelschichten 13 zum
Schmelzen gebracht sind und sich dabei innig miteinan-
der verbinden, wie durch den Bereich 18 strichliert an-
gedeutetist. Die Verbindung der geschmolzenen Siegel-
schichten 13, 13 erfolgt unter Druckausiibung durch ein
gekihltes Walzenpaar 17, 17. Die Druckausiibung kénn-
te aber auch direkt durch die Schweillelemente 15, 16
erfolgen. Zum besseren Verstdndnis sei angemerkt,
dass die beiden beschichteten Gewebe 11’, 11’ wahrend
des Schweillvorgangs auch mit gleichférmiger Ge-
schwindigkeit durch die Schweillelemente 15, 16 hin-
durchbewegtwerden kénnen, und zwar bezogen auf Fig.
3 aus der Zeichnungsebene heraus. Wenn der
Schweillvorgang als Ultraschallschweil’en ausgestaltet
ist, soist das SchweilRelement 15 als Ultraschallaktuator
ausgebildet, und das SchweiRelement 16 als Gegen-
stlick in Form eines Ambosses. Wenn der SchweilRvor-
gang als HeizelementschweiRen ausgestaltet ist, so ist
das Schweillelement 15 als Heizelement ausgebildet,
und das Schweilelement 16 entweder ebenfalls als Hei-
zelement oder als Auflager. Wenn der Schwei3vorgang
als Infrarot- oder LaserstrahlschweilRen ausgestaltet ist,
so ist das SchweiRelement 15 als Infrarotstrahler oder
Laserstrahlquelle ausgebildet.

[0024] Fig. 5 zeigt einen Sack 10 mit Kastenform. Der
Sack 10 besteht aus einem Sackkdrper 1 aus dem oben
beschriebenen 2-schichtigen oder 3-schichtigen be-
schichteten Gewebe 11, 11’ (siehe Figuren 1 und 2). In
dieser Ausfiihrungsformist das beschichtete Gewebe als
Rundgewebe ausgefiihrt. Die Endflachen, d.h. Boden-
und Deckflache dieses Kastensackes werden durch Fal-
tung von Lappen 4, 4, 5, 5’ des Sackkorpers 1 gebildet.
Wie gestrichelt angedeutet, iberragen die Lappen 4 und
5 einander nur wenig. Zwischen den Lappen 5’ und 4
bzw. 5 ist weiters ein Ventil 2 angeordnet, das aus blatt-
oder schlauchférmigen Materialien wie Geweben oder
Folien besteht und durch das die Befillung des Sackes
vorgenommen wird. Ist der Sack 10 befillt, so schlie3t
sich das Ventil 2 durch den Druck des Fillguts gegen die
Endflache. Auf die Lappen 4, 5 ist ein Deckblatt 3 aufge-
schweilt, das ebenfalls aus dem erfindungsgeméafien 2-
schichtigen oder 3-schichtigen beschichteten Gewebe
11, 11’ besteht. Daflir wird entweder das weiter unten
beschriebene Heilluftschweillverfahren oder eines der
oben beschriebenen Schweillverfahren, namlich Ultra-
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schall-, Heizelement-, Infrarot- oder Laserstrahlschwei-
Ren vorgesehen. Das besondere Kennzeichen des Sa-
ckes 10 besteht darin, dass nach erfolgter Aufschwei-
Rung des Deckblattes 3 die Molekilketten in den Band-
chen ihre Ausrichtung im Wesentlichen beibehalten, da
nur die Siegelschicht 13 und gegebenenfalls die Haft-
schicht 14 (ganz oder teilweise) geschmolzen wird. Der
Sack 10 weist daher Uberragende Festigkeit auf.
[0025] InFig.6isteine weitere Ausfiihrungsform eines
Sackes 10’ dargestellt. Diese unterscheidet sich von der
in Fig. 5 gezeigten Variante vor allem dadurch, dass als
Sackkoérper 1’ ein Flachgewebe durch Verbinden seiner
Langsrander 9, 9 mit einer Langsschweifl3- oder -klebe-
naht zu einem Schlauch geformt wurde.

[0026] Das HeiBluftschweiBverfahren zum Verbinden
der Endflache des Sackkérpers 1 mit dem Deckblatt 3
ist in Fig. 4 schematisch dargestellt. In diesem Ausfiih-
rungsbeispiel bestehen der Sackkdrper 1 und das Deck-
blatt 3 aus 3-schichtigem beschichteten Gewebe 11, wie
in Fig. 2 dargestellt. Das Deckblatt 3 wird dem Sackkér-
per 1 zugefuhrt, wahrend beide in Richtung F durch ein
gekihltes, gegeneinander driickendes Walzenpaar 8, 8
hindurchgezogen werden. Zwischen dem Sackkérper 1
und dem Deckblatt 3 wird HeiRluft H durch eine nicht
dargestellte Diise eingeblasen. Die Heil3luft bewirkt ein
Schmelzen der einander zugewandten Siegelschichten
der beschichteten Gewebe 11, 11°. Die Temperatur der
HeiBluft H und die Férdergeschwindigkeit F werden so
eingestellt, dass zwar die Siegelschichten 13, 13 der bei-
den beschichteten Geweben 11°, 11’ schmelzen, gege-
benenfalls auch die Haftschichten 14 (siehe Fig. 2), nicht
aber (bzw. nurin einem zu vernachladssigenden Ausmaf)
die Bandchen der Gewebe 12, 12 Durch den Anpress-
druck der beiden Walzen 8, 8, verbinden sich die ge-
schmolzenen Siegelschichten 13, 13 und werden gleich-
zeitig durch die Kihlung der Walzen 8, 8 abgekuhlt, so
dass die Bandchen der Gewebe 12, 12 nicht geschmol-
zen werden.

[0027] Dasomitdie Bandchen nicht bzw. kaum die Ori-
entierung ihrer Molekilketten verlieren, tritt durch den
HeiBluftschweilRvorgang kein merklicher Festigkeitsver-
lust auf.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verbinden von beschichteten Gewe-
ben (11, 11’), welche Gewebe (12) aus monoaxial
verstreckten Polymerbandchen (12a, 12b), insbe-
sondere Polyolefin- oder Polyesterbandchen, vor-
zugsweise Polypropylen- oder Polyethylentereph-
thalatbandchen umfassen, wobei die Gewebe (12)
aus monoaxial verstreckten Polymerbandchen (12a,
12b) mit einer Siegelschicht (13) aus einem thermo-
plastischen Kunststoffbeschichtet sind, dessen
Schmelzpunkt unter dem Kiristallit-Schmelzpunkt
des Materials der monoaxial verstreckten Polymer-
bandchen (12a, 12b) liegt, gekennzeichnet durch
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das Ubereinanderlegen von zwei beschichteten Ge-
weben (11, 11’) mit einander zugewandten Siegel-
schichten (13) und das Erwarmen zumindest eines
der beschichteten Gewebe (11, 11’) von der Seite
des Gewebes (12) aus monoaxial verstreckten Po-
lymerbandchen auf eine Temperatur unter der Kris-
tallit-Schmelztemperatur des Gewebebandchen-
Materials, bis zum Schmelzen der Siegelschichten
(13).

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeich-
net, dass das Material der monoaxial verstreckten
Polymerbandchen (12a, 12b) einen Kristallit-
Schmelzpunkt Gber 120°C aufweist.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Siegel-
schicht (13) Polyethylen umfasst.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem Ge-
weke (12) aus monoaxial verstreckten Polymer-
bandchen und der Siegelschicht (13) eine Haft-
schicht (14) angeordnet ist, wobei die Haftschicht
(14) Polypropylen mit einem Zuschlag von Polyethy-
len von bis zu 40 Volums-%, vorzugsweise von bis
zu 20 Volums-% umfasst.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Erwarmen des
zumindest einen beschichteten Gewebes (11, 11°)
mittels eines Ultraschallaktuators erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Erwarmen des
zumindest einen beschichteten Gewebes (11, 11°)
mittels eines Heizelements erfolgt.

7. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Erwarmen des zumindest einen
beschichteten Gewebes (11, 11’) mittels Infrarot-
strahlung erfolgt.

8. Verfahren nach einem der Ansprache 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Erwarmen des
zumindest einen beschichteten Gewebes (11, 11°)
mittels eines Laserstrahls erfolgt.

Claims

1. A process for bonding coated fabrics (11, 11’) which
comprise fabrics (12) from monoaxially drawn poly-
mer tapes (12a, 12b), in particular polyolefin or pol-
yester tapes, preferably polypropylene or polyethyl-
ene terephthalate tapes, wherein said fabrics (12)
from monoaxially drawn polymer tapes (12a, 12b)
are coated with a sealing layer (13) from a thermo-
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plastic synthetic material the melting point of which
being below the crystallite melting point of the fabric
tape material of the monoaxially drawn polymer
tapes (12a, 12b), characterized by placing two coat-
ed fabrics (11, 11’) with sealing layers (13) facing
each other on top of each other and heating at least
one of the coated fabrics (11, 11’) from the side of
the fabric (12) from monoaxially drawn polymer
tapes to a temperature below the crystallite melting
point of the fabric tape material until the sealing lay-
ers (13) melt.

2. A process according to claim 1, characterized in
that the fabric tape material has a crystallite melting
point of above 120°C.

3. A process according to any of the preceding claims,
characterized in that the sealing layer (13) com-
prises polyethylene.

4. A process according to any of claims 1 to 3, char-
acterized in that an adhesive layer (14) is arranged
between the fabric (12) from monoaxially drawn pol-
ymer tapes and the sealing layer (13), wherein the
adhesive layer (14) comprises polypropylene with
an addition of polyethylene of up to 40% by volume,
preferably of up to 20% by volume.

5. A process according to any of claims 1 to 4, char-
acterized in that the heating of the at least one coat-
ed fabric (11, 11°) is done by means of an ultrasonic
actuator.

6. A process according to any of claims 1 to 5, char-
acterized in that the heating of the at least one coat-
ed fabric (11, 11’) is done by means of a heating
element.

7. A process according to claim 6, characterized in
that the heating of the at least one coated fabric (11,
11’) is done by means of infrared radiation.

8. A process according to any of claims 1 to 5, char-
acterized in that the heating of the at least one coat-
ed fabric (11, 11’) is done by means of a laser beam.

Revendications

1. Procédé pour lier des textiles revétus (11, 11°), les-
dits textiles (12), formés en bandelettes (12a, 12b)
polymeéres étirées de maniére monoaxiale, en parti-
culier en bandelettes de polyoléfine ou de polyester,
comprenant de préférence des bandelettes de poly-
propyléne ou de polyéthyléne téréphtalate, lesdits
textiles (12) en bandelettes (12a, 12b) polymeéres
étirées de maniére monoaxiale étant revétus d’'une
couche de scellement (13) en matiére thermoplasti-
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que dont le point de fusion est inférieur au point de
fusion des cristallites du matériau des bandelettes
(12a, 12b) polymeéres étirées de maniére monoaxia-
le, caractérisé en ce que I'on pose deux textiles
revétus (11, 11°) 'un sur I'autre avec leurs couches
de scellement (13) tournées 'une vers 'autre, et en
ce que l'on chauffe I'un au moins deux textiles re-
vétus (11, 11°) depuis le c6té du textile (12) en ban-
delettes polymeéres étirées de maniere monoaxiale
a une température au-dessous de la température de
fusion des cristallites du matériau des bandelettes
de tissus jusqu’a la fusion des couches de scelle-
ment (13).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le matériau des bandelettes (12a, 12b) polyme-
res étirées de maniére monoaxiale présente un point
de fusion des cristallites au-dessus de 120°C.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la couche de scellement
(13) comprend du polyéthyléne.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce qu’une couche adhésive (14) est
agenceée entre le textile (12) en bandelettes de po-
lyméres étirées de maniére monoaxiale et la couche
de scellement (13), ladite couche adhésive (14) in-
cluant du polypropyléne avec une addition de poly-
éthyléne jusqu’a 40 % en volume, de préférence jus-
qu’a 20 % en volume.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que I'échauffement dudit au moins
un textile revétu (11, 11°) a lieu au moyen d’'un dis-
positif a ultrasons.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que I'échauffement dudit au moins
un textile revétu (11, 11°) a lieu au moyen d’un élé-
ment chauffant.

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que I'échauffement dudit au moins un textile revétu
(11, 11°) a lieu au moyen d’'un rayonnement infra-
rouge.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que I'échauffement dudit au moins
un textile revétu (11, 11°) a lieu au moyen d’un fais-
ceau laser.
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